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BESCHICHTUNG VON LEDER MITTELS EINER KUNSTSTOFFDISPERSION 

Beschreibung 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beseitigung von Fehlstellen in der Narben- 
schicht eines vollnarbigen Leders, insbesondere Rindleders, wobei an den Fehlstellen 
eine diese beseitigende Kunststoffmasse aufgebracht wird. Ferner betrifft die Erfindung 
ein vollnarbiges Leder, insbesondere Rindleder, bei welchem die Fehlstellen in der 
Narbenschicht beseitigt sind. 

10 

Die Narbenschicht von vollnarbigen Ledern, insbesondere Rindsledern, weist haufig, 
verursacht beispielsweise durch Heckenrisse, Stacheldrahtverletzungen, Insektensti- 
che oder dgl., Fehlstellen auf, welche nur an einzelnen Stellen, maximal auf einer Fla- 
che von 10 %, der Lederhaut vorhanden sind, dennoch aber diese Lederhaut gering- 
15 wertiger machen. Derartige Leder werden deshalb durch Ausspachteln der Fehlstellen 
und anschlieBendes Abschleifen der Narbenschicht zu sogenannten korrigierten Nar- 
benledern umfunktioniert, die aber einen geringeren Wert besitzen und nur mit einem 
erheblichen Abschlag vermarktet werden konnen. 

20 Es ist bereits bekannt, Fehler, die nicht durch die Narbenschicht hindurchgehen, mit 
einer Kunststoffspachtelmasse auszufullen, diese trocknen zu lassen und anschlie- 
Bend die Narbenschicht abzuschleifen, wobei die gesamte oberste Narbenschicht ent- 
fernt wird. 

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, zur Beseitigung von Fehlstellen in der 
25 Narbenschicht hochviskose, wasserige Kunststoffspachtelmassen, die geschaumt sind 
oder Mikrohohlkugeln enthalten, vollflachig auf die Oberflache der Narbenschicht auf- 
zutragen, diese Spachtelmassen trocknen zu lassen und anschlieBend abzuschleifen, 
wobei auch hier die oberste Narbenschicht abgetragen wird. Beide Methoden haben 
den Nachteil, dass die wassrigen Kunststoffspachtelmassen maximal 80 % Feststoff- 
30 anteil enthalten und daher diese Massen beim Entziehen des Wassers schrumpfen, 
also in den Fehlstellen einfallen und sich vom Rand derselben losen, wobei die Gefahr 
besteht, dass sie bei einer Biegebeanspruchung des Leders aus den Fehlstellen her- 
ausfallen. 

35 Es ist weiters bekannt, einen sogenannten Schlagschaum mit hoher Viskositat, mittels 
Walzen vollflachig auf die Oberflache der Narbenschicht aufzutragen und dabei in die 
schadhaften Vertief ungen zu drucken. Derartige Schlagschaume enthalten zwangslau- 
fig ein Schaummittel sowie Schaumstabilisatoren, durch welche die Wasserbestandig- 
keit der verfestigten Schaume reduziert wird. Eine verfestigte Schlagschaumschicht 

40 fuhrt ferner bei vollnarbigem Ledem zu einer niedrigeren Haftung einer auf eine solche 
Schicht in der Folge aufgebrachten Kunststoffzurichtung, weil sich der Schlagschaum 
oft spaltet oder vom Leder ablost 
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Man hat auch bereits vorgeschlagen, vollnarbiges Oder an der Narbenseite leicht an- 
geschliffenes Leder mit einer Kunststoffschicht zu versehen, welche aus einer wasseri- 
gen, Kompaktteilchen enthaltenden Kunststoffdispersion gebildet ist, welche nach ihrer 
Verfestigung mit einer heiBen Pragewalze Oder Prageplatte beaufschlagt wird. Dabei 
5 expandieren die Kompaktteilchen und die Kunststoffschicht schaumt in die negative 
Walknappastruktur an der Oberflache der heiBen Pragewalze oder Prageplatte ein. 
AnschlieBend wird das Leder gemillt und mit einer Zurichtung versehen. Diese ge- 
schaumte Kunststoffschicht muss eine solche Dicke aufweisen, dass sie die negative 
Walknappastruktur an der Oberflache der Walze oder Platte ausfullt, sodass ein derart 
10 behandeltes Leder aus diesem Grunde nicht mehr als echtes Leder bezeichnet werden 
kann, da der Walknappaeffekt durch Pragen erzielt wird. 



Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein Verfahren zur schaffen, 
mittels welchem Fehlstellen in der Narbenschicht eines vollnarbigen Leders, insbeson- 
15 dere Rindleders, beseitigt werden konnen, sodass die vorhandenen Beschadigungen 
der Narbenschicht nicht mehr merkbar sind, ohne dass jedoch die Nachteile der be- 
kannten Verfahren auftreten, wobei im Anschluss daran auch sehr dunne Zurichtungen 
aufgebracht werden konnen, so dass ein solches Leder als echtes Leder bezeichnet 
werden kann. 

20 

Insbesondere soil mit dem erfindungsgemaBen Verfahren bewirkt werden, die Fehlstel- 
len in der Narbenschicht, welche in der Regel von Vertiefungen gebildet sind, so aus- 
zufullen, dass die Fullmasse auch bei einer bei Verwendung des Leders auftretenden 
Dauerbiegebeanspruchung nicht herausfallt, dass ferner die Fullmasse nicht nach ihrer 
25 Verfestigung schrumpft, dass sie wasserfest ist und dass sie in der Hauptsache ledig- 
lich die Fehlstellen saniert und nicht oder nur mit einer sehr geringen Starke die ge- 
samte Oberflache der Narbenschicht bedeckt. 



Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, dass eine wasserige, gegebe- 
30 nenfalls leicht geschaurnte, Kunststoffdispersion, welche kleinste Kompaktteilchen ent- 
halt, in die Fehlstellen gedruckt und anschlieBend das Leder getrocknet wird, worauf 
die Narbenschicht einer Druck- und Warmebehandlung unterzogen wird, wodurch aus 
den Kompaktteilchen in der verfestigten Kunststoffdispersion zumindest teilweise Mik- 
rohohlkugeln gebildet werden. Dadurch, dass beim erfindungsgemaBen Verfahren kei- 
35 ne pastose Spachtelmasse, sondem vielmehr eine wasserige Kunststoffdispersion zum 
Ausfullen der Fehlstellen verwendet wird, wird die Haftung an den Fehlstellen wesent- 
lich verbessert, wobei durch die Druck- und Warmebehandlung die Kompaktteilchen 
zur Bildung der Mikrohohlkugeln expandieren und dadurch ein Uberdruck entsteht, so 
dass durch diesen an den Fehlstellen die nach der Trocknung entstehende Kunst- 
40 stoffmasse sich fest mit der Oberflache der Fehlstellen und insbesondere mit den Um- 
randungen der die Fehlstellen bildenden Vertiefungen verbindet und jeder Biegebean- 
spruchung standhalt. Die Mikrohohlkugeln in gegebenenfalls an der nicht mit Fehlstel- 
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len versehenen Oberflache der Narbenschicht vorhandenen, aus der verfestigten 
Kunststoffdispersion gebildeten Kunststoffmasse werden durch die Druck- und War- 
mebehandlung zumindest zum GroBteil zerstort bzw. konnen sich gar nicht ausbilden, 
sodass an diesen Stellen maximal eine Kunststoffschicht entsteht, deren Dicke in der 
5 Regel nicht messbar, auf jeden Fall aber dunner als 60 pm ist. 



GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Kunststoffdispersi- 
on mittels einer, vorzugsweise gegenlaufigen, gegebenenfalls eine feinstrukturierte 
Oberflache aufweisenden Auftragswalze in die Fehlstellen gedruckt, so dass ein rakel- 
10 artiger Auftrag der Kunststoffdispersion in einer au3erhalb der Fehlstellen sehr gerin- 
gen Starke erfolgt. 

Die Druck- und Warmebehandlung wird erfindungsgemaB durch eine auf eine Tempe- 
ratur von mindestens 100°C, vorzugsweise zwischen 120°C und 180°C , aufgeheizte, 
15 die Narbenschicht kontaktierende Druckwalze bewirkt, durch welche die zumindest 

teilweise verfestigte Kunststoffdispersion fest in die Fehlstellen gedruckt wird und dabei 
die Kompaktteilchen zur Bildung der Mikrohohlkugeln in der verfestigten Kunststoffdis- 
persion expandieren. 

20 Die Oberflache der Druckwalze kann glatt ausgebildet sein. Vorzugsweise weist die 
Druckwalze aber eine feinstrukturierte Oberflache auf, wie sie beispielsweise durch 
Sandstrahlung erzielt werden kann, wodurch auch die Oberflache der die Fehlstellen 
ausf ullenden Kunststoffmasse eine derartige Struktur erhalt. 

25 Besonders vorteilhaft ist es, wenn Kompaktteilchen mit einer GroBe von weniger als 10 
pm, vorzugsweise von weniger als 7 pm, in einer Menge zwischen 15 g und 60 g v be- 
zogen auf 1 kg einer 40%igen Kunststoffdispersion, verwendet werden, und aus einem 
thermoplastischen Kunststoff bestehen, sowie ein flussiges Treibmittel enthalten. In 
diesem Fall ist ein vollstandiges Ausfullen der die Fehlstellen bildenden Vertiefungen 

30 mit der aus der Kunststoffdispersion gebildeten Kunststoffmasse und eine innige Ver- 
bindung derselben mit der Oberflache der Vertiefungen sichergestellt. 

ZweckmaBig werden Kompaktteilchen verwendet, die bei einer Temperatur unter 
120°C, vorzugsweise unter 80°C expandieren. Bei derartigen Temperaturen entsteht 
35 auf der nicht beschadigten Oberflache der Narbenschicht durch eine dort allenfalls auf- 
gebrachte Kunststoffdispersion nach deren Verfestigung keine ausgepragte Raum- 
struktur. 

In einer in Bereichen neben den Fehlstellen befindlichen verfestigten Kunststoffdisper- 
40 sion konnen storende Mikrohohlkugeln dadurch beseitigt oder deren Entstehen uber- 
haupt verhindert werden, dass erfindungsgemaB auf die verfestigte Kunststoffdispersi- 
on ein Gemisch aus Wasser und Losungsmittel, beispielsweise von 90 Teilen Wasser 
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und 10 Teilen Losungsmittel, insbesondere Athylacetat aufgebracht, vorzugsweise 
aufgespruht, wird und anschlieBend eine Druck- und Warmebehandlung erfolgt .Die 
dann in einem feuchten Zustand befindlichen Mikrohohlkugeln kollabieren dann bei 
Anwesenheit einer geringen Menge von Losungsmittel bereits bei Temperaturen unter 
5 65 °C und bei einem Druck von weniger als 0,5 kg/cm Oder sie werden gar nicht gebil- 
det. 

Um die Optik der die Fehlstellen ausf ullenden Kunststoff masse an jene der Narben- 
schicht anzupassen, werden zweckmaBig pigmentierte Kompaktteilchen verwendet, 
1 0 deren Farbe jener der Narbenschicht und/oder der Kunststoffdispersion entspricht. 

Ein vollnarbiges Leder, insbesondere Rindleder, welches an seiner Narbenschicht par- 
tiell Fehlstellen aufweist, die durch eine Kunststofffullmasse korrigiert sind, ist erf in- 
dungsgemaB dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffullmasse aus einer verfes- 
1 5 tigten, wasserigen, aus Kompaktteilchen durch Warmezufuhr gebildeten Mikrohohlku- 
geln enthaltenden Kunststoffdispersion besteht, die beim Auftragen in die Fehlstellen 
gedruckt wird. 

Vorzugsweise ist die Ausbildung der Mikrohohlkugeln in dem der Oberflache der Nar- 
20 benschicht benachbarten Bereich starker als in dem dieser Oberflache entfernteren 

Bereich, was den Vorteil mit sich bringt, dass sich nach Druckentlastung die Mikrohohl- 
kugeln enthaltende verfestigte Kunststoffdispersion nicht uber die Oberflache der Nar- 
benschicht ausdehnt. 

25 Die einzige Zeichnung zeigt in stark vergrdBertem MaBstab ein vollnarbiges Leder, 
dessen in der Narbenschicht vorhandenen Fehlstellen nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren korrigiert wurden. 

Ein Leder 1 , von welchem in der Zeichnung nur der oberste Bereich gezeigt ist, weist 
30 eine Narbenschicht 2 auf, die durch Verletzungen der Narbenschicht entstandene 

Fehlstellen 3 besitzt, die von Vertiefungen in der Narbenschicht 2 gebildet sind. Diese 
Vertiefungen konnen die gesamte Dicke der Narbenschicht durchsetzen, aber auch nur 
oberflachlich an der Narbenschicht 2 vorhanden sein. Um die von diesen Vertiefungen 
gebildeten Fehlstellen 3 zu beseitigen, werden diese Vertiefungen durch eine wasseri- 
35 ge Dispersion aus beliebigen Kunststoffen Oder Kunststoffmischungen ausgefullt, die 
im flussigen Zustand gut, nach ihrer Verfestigung jedoch kaum mehr klebt, und dann 
eine Bruchdehnung von mehr als 300 % aufweist. Diese Kunststoffdispersion enthalt 
Kompaktteilchen aus einem thermoplastischen Copolymerisat, aus welchen durch 
Warmezufuhr Mikrohohlkugeln gebildet werden 

40 

Das Aufbringen der wasserigen Kunststoffdispersion auf die Oberflache 4 der Narben- 
schicht 2 erfolgt mittels einer an ihrer Oberflache fein strukturierten Auftragswalze, mit- 
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tels welcher die wasserige Kunststoffdispersion wie mit einer Rakel in die Vertiefungen 
gestrichen wird. AnschlieBend wird das Leder mit der aufgebrachten Kunststoffdisper- 
sion getrocknet und es wird die Oberflache 4 der Narbenschicht 2 mittels einer auf eine 
Temperatur zwischen 120°C und 180°C erwarmten Druckwalze einer Druck- und 
5 Warmebehandlung unterzogen. Dabei expandieren die Kompaktteilchen, sodass in 
den Vertiefungen eine kleine Mikrohohlkugeln 5 enthaltende Kunststoff masse entsteht, 
welche durch den ausgeubten Druck fest in die Vertiefungen gepresst wird und sich 
innig mit der Berandung der Vertiefungen verbindet. Durch Wahl eines geeigneten 
Druckes, vor allem aber durch Wahl einer geeigneten Temperatur der Druckwalze und 

10 der Verweilzeit derselben auf der Oberflache 4, wird erreicht, dass sich die Mikrohohl- 
kugeln in der Hauptsache nur in dem der Oberflache 4 benachbarten Bereich der die 
Fehlstellen 3 bildenden Vertiefungen bilden, wogegen in den unteren Bereichen eine 
geringere Ausbildung erfolgt oder die Kompaktteilchen uberhaupt nicht expandieren. 
So entstehen beispielsweise bei einer Verweilzeit der Druckwalze von etwa 1 Sekunde 

15 und einer Walzentemperatur von etwa 145 °C Mikrohohlkugeln nur bis zu einer Tiefe 
von 0,12 mm. Trotzdem werden aber die Vertiefungen vollstandig von der verfestigten 
Kunststoffdispersion ausgefullt. Bei einer Temperatur der Druckwalze von mehr als 170 
°C halbiert sich die Verweilzeit, und es wird dann in jenen Bereichen, wo keine Fehl- 
stellen 3 vorhanden sind, die Bildung der Mikrohohlkugeln in Folge der Hitze verhin- 

20 dert 



Ebenso wird in einer neben den Vertiefungen an der Oberflache 4 aufgebrachten 
Kunststoffdispersion durch den aufgebrachten Druck die Entstehung der Mikrohohlku- 
geln uberhaupt verhindert bzw. es werden bereits entstandene Mikrohohlkugeln derart 
25 zusammengedruckt, sodass dort, wenn uberhaupt, lediglich ein nicht storender Kunst- 
stoffuberzug kaum messbarer Starke entsteht, durch welchen die Narbenschicht des 
Leders nicht beeinflusst wird. 



Etwa in einem in diesen Bereichen vorhandenen Kunststoffuberzug befindliche Mikro- 
30 hohlkugeln konnen weiters dadurch beseitigt werden, dass ein Gemisch aus etwa 90 
Teilen Wasser und 10 Teilen Losungsmittel, z.B. Athylenacetat, aufgespruht, und an- 
schlieBend diese Bereiche einer Druck- und Warmebehandlung unterzogen werden. In 
diesem feuchten Zustand kollabieren dann die Mikrohohlkugeln bereits bei Temperatu- 
ren unter 65 °C bei einem Druck von weniger als 0,5 kg/cm 2 , so dass bei dieser Vor- 
35 gangsweise die Mikrohohlkugeln einfallen oder uberhaupt nicht gebildet werden. 
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1 . Verfahren zur Beseitigung von Fehlstellen (3) in der Narbenschicht (2) eines voll- 
narbigen Leders (1), wobei an den Fehlstellen (3) eine Kunststoffmasse aufge- 

5 bracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine wasserige, gegebenenfalls leicht 

geschaumte, Kunststoffdispersion, welche kleinste Kompaktteilchen enthalt, in 
die Fehlstellen (3) gedruckt und anschlieBend das Leder (1) getrocknet wird, 
worauf die Narbenschicht (2) einer Druck- und Warmebehandlung unterzogen 
wird, wodurch aus den Kompaktteichen in der verfestigten Kunststoffdispersion 
1 0 zumindest teilweise Mikrohohlkugeln (5) gebildet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei Leder um 
Rindsleder handelt. 



15 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst- 
stoffdispersion mittels einer, vorzugsweise gegenlaufigen, gegebenenfalls eine 
feinstrukturierte Oberflache aufweisenden Auftragswalze in die Fehlstellen (3) 
gedruckt wird. 

20 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Druck- und Warmebehandlung mit einer auf eine Temperatur von mindestens 
100 °C, vorzugsweise zwischen 120°C und 180°C, aufgeheizten, die Narben- 
schicht (2) kontaktierenden Druckwalze erfolgt. 

25 5. Verfahren nach Anspruch 1,2,3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Druckwalze eine feinstrukturierte Oberflache aufweist 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
Kompaktteilchen mit einer GroBe von weniger als 1 0 pm, vorzugsweise von we- 
30 niger als 7 pm, in einer Menge zwischen 15 g und 60 g, bezogen auf 1 kg einer 

40%igen Kunststoffdispersion, verwendet werden. 



7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
Kompaktteilchen aus einem thermoplastischen Kunststoff verwendet werden, die 

35 ein flussiges Treibmittel enthalten. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
Kompaktteilchen verwendet werden, welche bei einer Temperatur unter 120°C, 
vorzugsweise unter 80°C, expandieren. 

40 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
dia verfestigte Kunststoffdispersion ein Gemisch aus Wasser und einem L6- 
sungsmittel, beispielsweise aus 90 Teilen Wasser und aus 10 Teilen Losungsmit- 
tel, beispielsweise Athylacetat, aufgebracht, vorzugsweise aufgespruht, wird und 
5 anschlieBend eine Druck- und Warmebehandlung erfolgt. 



10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
pigmentierte Kompaktteilchen verwendet werden, deren Farbe jener der Narben- 
schicht und/oder der Kunststoffdispersion entspricht. 

10 

1 1 . Vollnarbiges Leder, welches an seiner Narbenschicht partiell Fehlstellen auf- 
weist, die durch eine Kunststofffullmasse korrigiert sind, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kunststofffullmasse aus einer verfestigten, wasserigen, aus Kom- 
paktteilchen durch Warmezufuhr gebildeten Mikrohohlkugeln (5) enthaltenden 

15 Kunststoffdispersion besteht, die beim Auftragen in die Fehlstellen gedruckt wird. 



12. Vollnarbiges Leder nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass es sich um 
Rindsleder handelt. 



20 1 3. Vollnarbiges Leder nach Anspruch 1 1 oder 1 2, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Ausbildung der Mikrohohlkugeln (5) in dem der Oberflache (4) der Narben- 
schicht benachbarten Bereich starker ist als in dem dieser Oberflache (4) entfern- 
teren Bereich. 
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V| Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feid C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang Patentfamilie 



• Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen 

•A' Verdffentlichung, die den alkjemeinen Stand derTechnik definiert, 
aber nichi ate besonders bedeutsam anzusehen isl 

"E" atteres Dokumeni. das jedoch erst am Oder nach dem internationals n 
Anmeldedatum veroffentlicht worden isl 

*L a Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Verdffenllichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung betegl werden 
soli Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

*0* Verdftenlltchung, die sich auf eine rnundfiche Offenbarung. 

erne Benutzung, eine AussfeBung octer andere Maf3 nan men beziehf 
"P" Verdffentlichung, die vor dem tntemationalen Anmeldedalum, aber nach 

dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden 1st 



T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem intemationaien Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mil der 
Anmetdung ntcht kollidiert, sondem nur zum Verstandnts des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips Oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

'X* Verdffentlichung von besonderer Bedeulung: die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf 
erfindenscher Tatrgkeit be rune nd betrachtet werden 

■V Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfindenscher Tatrgkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffenliichung ma einer oder mehreren anderen 
Verdtf entlichungen dieser Kalegorie in Verb Ladling gebracht wind und 
cfiese Verbindung fur einen Facnmann naheDegend ist 

'&' Verdffenliichung. die Mitglied dersetben Patentfamilie ist 
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